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(g) Vorrichtung zur Applikation eines Mehrkomponenten-GewebeWebstoffes. 

@) Beschrieben wird eine Vorrichtung zur Ap- 
plikation eines Mehrkomponenten-Gewebe- 
Webstoffes, mit in einem einstuckigen Bauteil 
(1) von einem AnschluSteil (2) zu einem Abgabe- 
teil (3) veriaufenden Komponenten-Forderkana- 
len (8, 9) fur die Komponenten des 
Gewebeklebstoffes sowie einem Gas-F6rderka- 
nal (13, 14) fur ein zur Zerstaubung der Gewebe- 
Hebstoff-Komponenten dienendes medizinisches 
Gas, wobei alle Forderkanale (8, 9, 13, 14) 
in gesonderten Austrittsoffnungen (10, 11, 15) 
an einer Stimseite des Abgabeteils (3) munden 
und zumindest auf dem Teil ihrer Lange 
unmittelbar vor den Austrittsoffnungen (10, 
11, 15) zueinander parallel veriaufen, und wobei 
die Komponenten-Forderkanale (8, 9) gemein- 
sam zumindest auf dem Teil ihrer Lange unmit- 
telbar vor den Austrittsoffnungen (10, 11) vom 
GasForderkanal (14) umschlossen sind. 
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Die Erf indung betrifft ine Vorrichtung zur Appl- 
ication etnes Mehrkompon nten-Gewebeklebstoff s, 
mit in einem einstuckigen Bauteil von einem An- 
schlu&teil zu ein mAbgab teil verlaufenden Kompo- 
nenten-Forderkanaten fur di Komponenten des Ge- 5 
w beklebstoffes sowie inem Gas-Forderkanal fur 
ein zur Zerstaubung der GewebeWebstoff-Kompo- 
nenten dienendes medtzinisches Gas, wobei alle For- 
derkanale in gesonderten Austrittsoffnungen an ei- 
ner Stirnseite des Abgabeteiis munden. 10 

Ein Gewebeklebstoff wird zumeist ais Mehrkom- 
ponentenmaterial zur Verfugung gestellt, welches bei 
der Anwendung gemischt wird. Durch die Reaktion 
der Komponenten (Oblicherweise einerseits eine Fi- 
brinogenldsung und andererseits eine Thrombinlo- 15 
sung) kommt es zur Verfestigung des Gewebeldeb- 
stoffes und damit zu einem erwunschten Verbinden 
von Gewebe- oder Organteilen, zur Wundversiege- 
iung t Biutstillung und dergleichen. Fur die Applikation 
eines Ge we beklebstoffes ist es daher erforderlich, 20 
die einzelnen Gewebeklebstoff-Komponenten zu- 
nachst strikt getrennt voneinander aufzubewahren 
und dann in weiterer Folge moglichst gleichzeitig zu 
vermischen und zu applizieren. Die Applikation kann 
dabet auch die Verwendung eines medizintschen Ga- 25 
ses zum Zerstauben eines Gewebekfebstoffes um- 
fassen. Mit einer solchen Zerstaubung soil einerseits 
die Homogenitat derMischung gewahrleistet werden, 
und andererseits kann der Gewebeklebstoff auch 
groGffachig aufgetragen werden. Besonders bevor- 30 
zugte Anwendungsgebiete sind die Biutstillung, 
Wundversiegelung, bei Verbrennungen, Hauttrans- 
plantationen und das Ausspruhen von Korperhohlen, 
Die Behandlung von Resektionsflachen parenchy- 
matoser Organe erfolgt vorzugsweise ebenfalls 35 
durch Spruhappltkation. Die Gro&e der Auftragflache 
ist normal erweise durch den jeweiiigen Abstand des 
Gerates von der Auftragungsstelle variierbar. 

Aus der EP-B-37 393 bzw. der korrespondieren- 
den US-A-4 359 049 ist eine Vorrichtung zur Applika- 40 
tion eines G ewe beklebstoffes bekannt, die mit einem 
Spruhkopf ausgebildet werden kann. Der Spruhkopf 
ist gleichzeitig als Sammelkopf ausgefuhrt, durch den 
die beiden Gewebekiebstoff-Komponenten aus ein- 
zelnen Spritzenkorpern ubergetrennte Forderkanale 45 
bis zu Austrittsoffnungen gefuhrt werden. Der Spruh- 
kopf weist weiters einen Forderkanal fur ein steriles 
Gas auf, der sich innerhalb des Kopfes in zwei Aste 
teilt, deren Austrittsoffnungen im Bereich der Mun- 
dungen der Komponenten-Forderkanale angeordnet so 
sind. Die Achsen dieser Austrittsoffnungen sind etwa 
rechtwinkelig zur Austrittsrichtung der beiden Gewe- 
bekiebstoff-Komponenten gerichtet. Dabei werden 
zwei gesonderte Spruhkegel gebildet, die sich in ei- 
nem Abstand vom Spruhkopf schneiden bzw. vereini- 55 
gen, wobei ein komplettes Mischen der verspruhten 
Komponenten erst ab einem Mindestabstand mogltch 
ist. 



Eine in vielen Aspekten §hnliche Vorrichtung wird 
von der Behringwerke AG, Marburg, Deutschland, un- 
t r d r Bezeichnung "Berijet"® vertrieben. Dabei ist 
einflachereinstuckigerSammelkopf-Spruhkopf-Bau- 
teil vorgesehen, von dem ein Gas-Anschlu&teil im 
rechten Winkel absteht Von diesem Gas-AnschluG- 
teil fuhrt im Inneren ein Gas-Forderkanal zu einer 
Stirnseite, wobei dort der Gas- Forderkanal durch ei- 
ne stirnseitig vorspringende Trennwand in zwei ge- 
sonderte Teilkanale unterteilt ist, die getrennt vonein- 
ander an der Stirnseite - beidseits der vorspringen- 
den Trennwand - ausmunden; in jeden dieser Teilka- 
nale mundet vor deren Austrittsoffnungen ein ent- 
sprechender Forderkanal fur eine der zwei Kompo- 
nenten des zu applizierenden Gewebekfebstoffes 
schrag ein. Auch hier werden somitzwei Gasstrahlen 
gebildet, die sich nach ihrem gesonderten Austreten 
vereinigen, damit sich die in ihnen mitgefuhrten Kom- 
ponenten mischen. Auch hier kann es jedoch zu einer 
ungenugenden Mischung kommen. 

Eine weitere Vorrichtung zur Applikation eines 
Gewebeklebstoffes ist in der AT-B-379 311 bzw. der 
korrespondierenden EP-A-156 098 und EP-A-315 
222 bzw. der US-A-4 631 055 beschrieben. Hier weist 
ebenfalls ein Sammel- bzw. Spruhkopf einen Forder- 
kanal fur ein medizinisches Gas auf, der eng benach- 
bart und spitzwinkelig zu Forderkanal en fur die bei- 
den Komponenten eines Gewebeklebstoffes an die 
Stirnseite eines Aufsteck-Fortsatzes des Kopfes 
fuhrt Auf diesen Aufsteck-Fortsatz wird insbesonde- 
re ein gesonderter, passender, mehrlumigerKatheter 
in fluchtender Verbindung seiner Lumina mit den For- 
derkanalen aufgesetzt. Als Alternative hierzu kann ei- 
ne Mischkanule aufgesetzt werden, in der die einzel- 
nen Komponenten im Gasstrom gemischt werden, 
wozu uberdies insbesondere eine die Turbulenz der 
durchstromenden Komponenten fordernde Innenfla- 
che vorgesehen wird, was aber mit einem erhohten 
Herstellungsaufwand verbunden ist 

In Ann Thorac Surg, 55, 1593-600 (1993), 
S. 1595-1 596, ist ebenfalls ein Gerat mitgesondertem 
Katheter beschrieben, welches das Verspruhen eines 
Gewebeklebstoffes bei thorakoskopischen Operatio- 
nen erlaubt. Die beiden Komponenten des Gewebe- 
klebstoffes werden uber einzelne Spritzenkorper zu 
einem Verbindungskopf gefuhrt, der voneinander ge- 
trennte Forderkanale fur die beiden Komponenten 
aufweist, und an dem der Katheter befestigt ist. Der 
Katheter besteht aus einem Stahlrohr, das innenseitig 
so ausgebildet ist, dafi zwei Wegwerf-Kunststoff roh- 
re, jeweils eines fur eine Komponente des Gewebe- 
klebstoffes, eingeschoben werden konnen. Die Mun- 
dungen der Kunststoffrohre stehen uber die Mun- 
dung des Stahlrohres vor. Das Stahlrohr weist dann 
zwei Kanale fur die Komponenten des Gewebekleb- 
stoffes auf, die jeder fur sich von einem Hohlraum urn- 
geben sind, durch den Stickstoffgas geleitet wird. Das 
Gas wird dem Katheter uber ein an ihm vorgesehenes 
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AnschluRstuck nahe dem Verbindungskopf zuge- 
fuhrt 

Ein ahnliches Gerat ist in General Thoracic 
Surgery, 42-48 (1993), fur die Thorakoskopie be- 
schrieben. Hierkommtebenfallsein Stahlrohrzur An- 
wendung, das einen Katheter aus Kunststoff zum 
Fordern der beiden Komponenten des Gewebekleb- 
stoffes aufnimmt Der Kunststoff katheter ist am di- 
stalen Ende des Stahlrohres durch Vorsprunge zen- 
triert. Somit ist der Kunststoff katheter in einem Hohl- 
raum angeordnet, durch welchen ein Gas geleitet 
wird. Die Zufuhr des Gases erfolgt ebenfalls direkt 
zum Katheter uber ein entsprechendes AnschluB- 
stuck. 

Bei den beiden letzterwahnten Geraten mit Stahl- 
rohr-Katheter ist nachteilig, da& das Stahlrohr den 
AnschluR fur das medizinische Gas auf weist, was je- 
doch bei der chirurgischen Anwendung hinderlich ist; 
ein Katheter sollte an sich keine sperrigen Teile auf- 
weisen, um Verletzungen zu vermeiden. 

Es ist nun Ziel der Erfindung, eine Vorrichtung 
der eingangs angefuhrten Art zu schaffen, die nicht 
nur einfach in der Herstellung und handlich bei der 
Benutzung ist, sondern insbesondere auch beim Zer- 
stauben eine gute, homogene Mischung der Kompo- 
nenten eines Gewebeklebstoffes sicherstellt. 

Die erfindungsgernafie Vorrichtung der eingangs 
erwahnten Art ist da durch gekennzeichnet da R die 
Komponenten-Forderkanale gemeinsam zumindest 
auf dem Teil ihrer Lange unmittelbar vor den Austritts- 
offnungen vom Gas-F6rderkanal umschlossen sind. 
Vorzugsweise verlaufen dabei alle Forderkanale zu- 
mindest auf dem Teil ihrer Lange unmittelbar vor den 
Austrittsoffnungen zueinander parallel. 

Bei einer derartigen Ausbildung wird eine beson- 
ders homogene Mischung der Gewebeklebstoff- 
Komponenten im Spruhstrahl erreicht, wobei von 
Vorteil ist. daG die durch die Austrittsoffnungen ihrer 
Forderkanale austretenden Komponenten allseitig 
von einem einzigen sie ringformig umgebenden Gas- 
strahl umschlossen sind, welcher die Komponenten 
mitrei&t und verwirbelt, so da& sie gut vermischt wer- 
den. Dabei kann, je nach Geometrie der Austrittsoff- 
nungen an der Stirnseite der Vorrichtung, auch ein 
au&erordentlich enger Spruhstrahl oder aber ein di- 
vergierender Spruhkegel erreicht werden, wobei es 
im letzteren Fall zweckma&ig ist, die ringformig e Aus- 
trittsoffnung des Gas-F6rderkanals an ihrer radial 
aufceren Seite mit einer leichtdivergierenden Begren- 
zungsflache auszubilden. Die vorliegende Vorrich- 
tung ist auch besonders vorteilhaft bei der Benut- 
zung, wobei die Handhabung bei der Vorbereitung ei- 
ner Gewebeklebstoff-Applikation ebenso einfach und 
bequem ist wie die Spruh-Aufbringung des Gewebe- 
klebstoffs selbst 

An sich kdnnte die Austrittsoffnung des Gas-For- 
derkanals sowie der daran anschlie&ende Teil dieses 
Gas-F"rderkanals eine beliebige geschlossene 



Querschnittsform, etwa die Form einer flachen Ellip- 
se, aufwetsen, jedoch hat es sich im Interesse einer 
problemlosen, von einer bestimmten Ausrichtung 
beim Spruhen unabhangigen Handhabung der vorlie- 
5 genden Vorrichtung als gunstig erwiesen, wenn der 
Gas-F6rderkanal, zumindest auf dem die Komponen- 
ten-Forderkanale umschlie&enden Teil seiner Lange, 
als im Querschnitt kreisformiger Ringkanal ausgebil- 
det ist 

10 Eine besonders vorteilhafte Ausfuhrungsform 

der erf indungsgema&en Vorrichtung ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daG die Austrittsoffnungen der Kom- 
ponenten-Forderkanale au&erstenfalls in der Ebene 
der Austrittsoffnung des Gas-Ford erkanals, vorzugs- 

15 weise relativ zu dieser zuruckversetzt, angeordnet 
sind. Bei einer solchen Ausbildung wird eine homoge- 
ne Mischung der Gewebeklebstoff-Komponenten 
auch dann gewahrleistet, wenn bei der Benutzung die 
Vorrichtung sehr nahe zur Applikationsstelle gehal- 

20 ten wird. 

Um den Spruhkegel variieren zu konnen, ist es 
von besonderem Vorteil, wenn am Abgabeteil ein den 
Gas-F6rderkanal autSen begrenzender, gesonderter 
Begrenzungsteil in Richtung der Forderkanale langs- 

25 verstellbar angeordnet ist. Der Begrenzungsteil kann 
dabei uber eine Schraub- oder Steckverbindung mit 
der ubrigen Vorrichtung verstellbar verbunden sein, 
und er ermoglicht es, bei einem vorgegebenen, be- 
stimmten Abstand zur Applikationsstelle durch seine 

30 Verstellung je nach Bedarf eine Weinflachige, prak- 
tisch punktformige, oder eine gro&flachige Auftra- 
gung des Gewebeklebstoffes vorzunehmen. Im Inter- 
esse einer einfachen Ausbildung und Herstellung ist 
es dabei gunstig, wenn der Begrenzungsteil hulsen- 

35 formig ausgebildet ist Welters ist es fur die Variation 
des Spruhkegels von Vorteil, wenn sich die Innenfla- 
che des Begrenzungsteils im Bereich benachbart der 
vorderen Stirnseite zu dieser hin, z.B. konisch, erwei- 
tert 

40 Die vorliegende Vorrichtung ermoglicht weiters 

in vorteil hafter Weise die Integration eines Katheters, 
um den Gewebeklebstoff auch an schwer zugangli- 
chen Stellen aufbringen zu konnen. DemgemaG ist ei- 
ne andere vorteilhafte Ausfuhrungsform der erfin- 

45 dungsgema&en Vorrichtung dadurch gekennzeich- 
net, dali der Abgabeteil durch einen mit der ubrigen 
Vorrichtung einstuckigen, mehrlumigen Katheter ge- 
bildet ist, derfurjede Gewebeklebstoff-Komponente 
ein Lumen als Forderkanal auf weist, und dafc weiters 

so der mehrlumige Katheter ein diese Komponenten- 
Forderkanale umschliefiendes Lumen als Gas-F6r- 
derkanal enthalt Um eine gleichmaRige Gaszufuh- 
rung und somit eine gleichma&igeApplikation der Ge- 
webeklebstoff-Komponenten sicherzustellen, ist s 

55 dabei weiters von Vorteil, wenn der Katheter inner- 
halb des Gas-F6rderkanal-Lumens zumindest im Be- 
reich nahe den Austrittsoffnungen radiale Haltestege 
enthalt, die die Kompon nten-Forderkanale inner- 
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halb des sie umschlieRenden Gas-F6rderkanals zen- 
triert halten und gegebenenfalls in Abstand vor der 
vorderen Stirnseite enden. Der Katheter ist f rner 
vorzugsweise flexibel, d.h. biegsam, ausgefuhrt bzw. 
plastisch vorformbar, was durch entsprechende Ma- 5 
terialwahl fur d n die vorliegende Vorrichtung bilden- 
den einstuckigen Bauteit sichergestellt werden kann; 
in diesem Fall kann es we iters zweckmaRig sein, 
wenn der Katheter ein zusatzliches Lumen fur einen 
Formdraht enthalt Mit diesem Formdraht kann dem 10 
Katheter die bei der Applikation an einer schwer zu- 
ganglichen Korperstelle erforderliche Form vorgege- 
ben werden. 

Der die Vorrichtung bildende Bauteil einschlieR- 
lich gegebenenfalls des Katheters wird insbesondere 15 
aus einem eine Biegsamkeit des Katheters gewahr- 
leistenden Kunststoff hergestellt. Vorzugsweise hat 
ein flexibler Katheter einen AuRendurchmesser klei- 
ner ais 2,5 mm. 

Der Katheter eignet sich aber auch zur minimal 20 
invasiven chirurgischen Anwendung, wenn er von ei- 
ner starren Hulse (Adapter) umschlossen ist Oder 
selbst starr ausgebildet ist, wodurch das Einfuhren 
des Katheters in einen Trokar und somit z.B. in eine 
Bauchhohle erieichtert wird. Der Au Rend urchmesser 25 
eines starren Katheters betragt insbesondere 4-6 
mm, vorzugsweise etwa 5 mm, und paRt damit zum 
Innendurchmesser eines handelsublichen Trokars. 

Bei der vorliegenden Vorrichtung wird das medi- 
zinische Gas, das zum Zerstauben oder Verspruhen 30 
der Gewebeklebstoff-Komponenten zugefuhrt wird, 
direkt in einem hinteren AnschluRteil der Vorrichtung 
zugefuhrt, wobei die Vorrichtung gleichzeitig als Ver- 
bindungsstuck von Spritzenkorpern dienen kann. Der 
AnschluRteil fur die Zufuhrung des Gases ist dabei 35 
vorzugsweise ein schrag, d.h. in einem spitzen Win- 
kel zum proximalen Ende der Vorrichtung oder einem 
stumpfen Winkel zum Abgabeteil der Vorrichtung, an- 
geordneter AnschluRstutzen- Damit wird der Vorteil 
erzielt daR der Gas-AnschluRstutzen bei der Benut- 40 
zung dem Anwender wenig hinderlich ist. Als beson- 
ders vorteiihaft hates sich in diesem Zusammenhang 
erwiesen, wenn der AnschluRstutzen des Gas-For- 
derkanals unter einem Winkel von 120° bis 150° zur 
Richtung der Forderkanale im Abgabeteil angeordnet 45 
ist 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von in 
der Zeichnung veranschaulichten bevorzugten Aus- 
fuhrungsbeispielen, auf die sie jedoch nicht be- 
schrankt sein soli, noch weiter erlautert Im einzelnen so 
zeigen: 

Fig.1 eine geschnittene Draufsicht auf eine Vor- 
richtung zur Applikation von Gewebeklebstoff; 
Fig.2 einen Langsschnitt durch diese Vorrichtung 
gemaR der Linie ll-ll in Fig.1; 55 
Fig.3 ein Stirnansicht dieser Vorrichtung, ge- 
maBPfeil HI in Fig.1; 

Fig.3A in iner Ansicht ahnlich Fig .3 eine demge- 



genuber etwas modifizierte Ausfuhrungsform 
der Vorrichtung; 

Fig .4 in einer Schnittdarstellung ahnlich Fig.1 ei- 
ne abgewandelte, zumindest derzert besonders 
bevorzugte Ausfuhrungsform der erf indungsge- 
ma&en Vorrichtung, mit einem langsversteilba- 
ren hulse nformigen Begrenzungsteil zur Einstel- 
lung des abgegebenen Spruhkegels; 
Fig.5 eine zugehorige Stirnansicht des Abgabe- 
teils dieser Vorrichtung gemaR Fig.4; 
die Fig.6 und 7 in Darstellungen ahnlich jenen von 
Fig.4 und 5 diese Vorrichtung mit einer anderen 
Einstellung des Begrenzungsteils, zur Erzieiung 
einer anderen Spruhkegel- Einstellung; 
Fig.8 in einer teilweise unterbrochenen Quer- 
schnittsdarstellung ahnlich Fig.1 f Fig.4 und Fig.6 
eine weitere Ausfuhrungsform der erf indungsge- 
maRen Vorrichtung, mit integriertem Spruhkathe- 
ter; 

Fig .9 eine zugehorige Stirnansicht dieser Vor- 
richtung, ahnlich der Darstellung in Fig.3; und 
Fig.9A in einer vergleichsweisen Stirnansicht ei- 
ne Darstellung einer gegenuber Fig.9 geringfugig 
modifizierten Ausfuhrungsform, mit einem zu- 
satzlichen Lumen im Katheterteil der Vorricht ung 
fur die Auf nahme eines Formdrahts. 
Bei alien in der Zeichnung veranschaulichten 
Ausfuhrungsformen der vorliegenden Vorrichtung ist 
ein einstuckiger Bauteil 1, insbesondere aus Kunst- 
stoff, mit einem AnschluRteil 2 fur die Zufuhrung von 
Gewebeklebstoff-Komponenten (ublicherweise eine 
Fibrinogenlosung und ein Thrombinldsung) sowie fur 
die Zufuhrung eines zur Zerstaubung verwendeten 
medizinischen Gases (ublicherweise sterile Druck- 
luft, Stickstoff oder Kohlendioxid), sowie mit einem 
Abgabeteil 3 vorhanden. Der AnschluRteil 2 enthalt 
zur Zufuhrung der Gewebeklebstoff-Komponenten 
zwei Einsteckkonusse 4 (vorzugsweise Luer- 
Konusse), in die Einweg-Spritzenkorper 5, die die 
Klebstoffkomponenten enthalten, mit Hilfe von pas- 
send ausgebildeten AnschluRkonussen 6 ange- 
schlossen werden. Die Einsteckkonusse 4 setzen 
sich innerhalb eines Sammelkopfes 7 der Vorrichtung 
in Komponenten-Forderkanaien 8, 9 fort die von die- 
sen Einsteckkonussen 4 zu stirnseitigen Austrittsoff- 
nungen 10, 11 im Abgabeteil 3 fuhren. Die Kompo- 
nenten- Forderkanale 8, 9 zur Fuhrung der Gewebe- 
klebstoff-Komponenten konnen dabei im Querschnitt 
kreisfdrmig, wie in Fig.3 gezeigt, oder aber auch halb- 
kreisformig, wie, aus Fig.3A ersichtiich, ausgebildet 
sein, und zwar zumindest im Abgabeteil 3 nahe der 
Stirnseite mit den Austrittsoffnungen 10, 11. 

Weiters ist an der Unterseite des Sammelkopfes 
7, der im wesentlichen durch den flachen, allgemein 
plattenformigen Bauteil 1 gebildet ist und zugleich in 
der Ausfuhrungsform gemaR Fig.1 bis 5 einen Spruh- 
kopf bildet, im AnschluRteil 2 ein AnschluRstutzen 12 
fur ein medizinisches Gas, z.B. Stickstoff, sterile 
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Druckluft Oder Kohlendioxid, angebracht, und zwar 
insbesondere in einem stumpfen Winkel von 120° bis 
1 50° zur Langseb ne des Sammelkopfes 7 an der Ab- 
gabeseite. Von diesem Gas-AnschluBstutzen 12 
fuhrteinod rfuhrenmehrereGas-Forderkanale 13 in 
Richtung zur Stirnseite des Spruhkopfes 7 hin, wobei 
er bzw. sie im Abgabeteii 3 in einen ringformig ge- 
schlossenen Kanal 14, mit einer vorzugsweise kreis- 
ringformigen Austrittsoffnung 15 (s. Fig.3 f Fig.3A), 
ubergeht bzw. ubergehen. Der ringformige Gas-F6r- 
derkana!-Teil 14 umschlieBt dabei ringformig die 
Komponenten-Forderkanale 8, 9 im Bereich von de- 
ren Austrittsoffnungen 10, 11, wie sich insbesondere 
aus den verschiedenen Stirnansichten in der beilie- 
genden Zeichnung z.B. in Fig.3 t 3Aaber auch Fig.5, 
7 wie auch Fig.9 bzw. 9A, besonders deutlich erken- 
nen laBt. Im Abgabeteii 3 sind daher alle Kanale 8, 9 
und 14 zueinander parallel. 

Wird nun im Betrieb ein GasfluB uber den An- 
schluBstutzen 12 und den oder die Forderkanale 13, 
14 zur Austrittsoffnung 15 freigegeben, so werden 
die beiden Gewebeklebstoff-Komponenten, die 
durch Drucken der Spritzenkolben den Komponen- 
ten-F6rderkanalen 8, 9 zugefuhrt werden, und die an 
den Austrittsoffnungen 10, 11 austreten, vom an der 
Austrittsoffnung 15 austretenden Gasstrom erfaBt 
und in einem homogenen Spruhkegel unter guter 
Durchmischung zerstaubt 

Die Ausfuhrungsform gemaB Fig.4 bis 7 ent- 
spricht weitgehend jener gemaB Fig.1 bis 3, mit Aus- 
nahme einer verstellbaren Austrittsoffnung fur das 
medizinische Gas, und demgemaB soil sich die Be- 
schreibung dieser Ausfuhrungsform nachfolgend im 
wesentlichen auf die Unterschiede im Vergleich zur 
Ausfuhrungsform gemaB Fig.1 bis 3 beschranken. 

Im einzeinen munden die Komponenten-Forder- 
kanale 8, 9 in der vorstehend beschriebenen Weise 
stirnseitig in den Austritts-Offnungen 10, 11 aus, die 
beispielsweise wiederum kreisformig im Ouerschnitt 
ausgebildet ein konnen. Der an den Gas-Forderkanal 

13 anschlieBende ringformige Gas-F6rderkanal-Teil 

14 wird nunmehr jedoch, anders als in der Ausfuh- 
rungsform gemaB Fig.1 bis 3, anstatt durch einen 
starren AuBenwandteil des Abgabeteils 3 durch einen 
gesonderten, hulsenformig ausgebildeten, langsver- 
stellbar angeordneten AuBenwand-Begrenzungsteil 
16 begrenzt. Dieser Begrenzungsteil 16 kann bei- 
spielsweise auf ein zylindrisches Ansatzstuck 1 7 des 
Bauteils 1 aufgeschraubt oder verschiebbar aufge- 
stecktsein, wozu entsprechende AuBen- bzw. Innen- 
gewinde oder aber entsprechende, ein Abfallen des 
Begrenzungsteiles 16 verhindernde Rastnoppen 
oderdergl. (nichtgezeigt) vorgesehen sein konnen. In 
Fig.4 und 6 sind die fur eine Schraubverbindung vor- 
gesehen AuBen- und Innengewinde schematisch an- 
gedeutet 

An ihr m der Stirnseite benachbarten vorderen 
Teil weist die Innenflache des hulsenformigen Be- 



grenzungsteils 16 eine sich konisch erweiternde 
Form auf, wie di s in Fig.4 bei 18 gezeigt ist. Durch 
axiates Verstellen des hulsenformigen Begrenzungs- 
teiles 16 kann demgemafc, zufolge Variation der die 
5 Austrittsoffnungen 10, 11 der Komponenten-Forder- 
kanale 8, 9 unmitteibar umgebenen Austrittsoffnung 

15 des Gas-Forderkanals 13, 14, der Spruhkegel in 
seinem Auffacherungswinkel variiert werden. So wird 
in der Position gemaB Fig.4, in der der Begrenzungs- 

10 teil 16 in Langsrichtung so weit wie moglich vorge- 
schoben wurde, eine schmale Austrittsoffnung 15 
und somit ein schmaler Spruhkegel erreicht In der 
Position gemaB Fig.6 ist der Begrenzungsteil 16 so 
weit wie moglich zuruckgeschoben, wobei eine breite 

15 Austrittsoffnung 1 5 fur das Gas gebildet wird und so- 
mit ein breiter Spruhkegel herbeigefuhrt werden 
kann. In Zwischenpositionen des Begrenzungsteils 

1 6 werden entsprechende Zwischeneinstellungen fur 
den Spruhkegel erreicht. 

20 Auch in der Ausfuhrungsform gemaB Fig.8 und 9 

entspricht die dargestellte Vorrichtung weitgehend, 
was den Sammeikopf 7 anlangt, den bisher beschrie- 
benen Ausfuhrungsformen, so daB sich auch hier ei- 
ne diesbezugliche neuerliche Beschreibung erubri- 

25 gen kann. Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig.8 und 
9 setzen sich jedoch die verschiedenen Forderkanale 
8, 9 (fur die Gewebeklebstoff-Komponenten) sowie 
1 3 (fur das medizinische Gas) in entsprechenden Ka- 
naien in einem mit dem Sammeikopf 7 einstuckigen, 

30 mehrlumigen Katheter 19 fort, der hier den Abgabe- 
teii 3 bildet. Dabei sind im ringformigen Gas-F6rder- 
kanalteil 14 (Druckluftspalt) ungefahr radiaie Halte- 
stege 20 vorgesehen, die die Ringform des Kanals 14 
im Katheter 19 auf reenter haiten, d.h. den inneren Ka- 

35 theterteil mit den Komponenten-Forderkanalen 8, 9 
zentriert haiten. Diese Stege 20 enden kurz vor d n 
Austrittsoffnungen 10, 11, 15, damit der GasauslaB 
an der Stirnseite des Katheters 19 wieder durchge- 
hend geschlossen ringformig, insbesondere kreis- 

40 rund, sein kann. 

Durch entsprechende Materialwahl fur den die 
Vorrichtung bildenden Bauteil 1 (Sammeikopf 7 ein- 
schlieBlich Katheter 19) kann der Katheter 19 entwe- 
der starr oder aber f lexibel ausgefuhrt werden. 

45 Sofern der Katheter 19 f lexibel ausgefuhrt wird, 

hat er vorzugsweise einen Durchmesser kleiner 2,5 
mm, und er kann weiters, wie in Fig.9A gezeigt ist, ein 
zusatzliches Lumen 21 fur einen Formdraht 22 ent- 
haiten. Dadurch kann der flexible Katheter 19 in eine 

so gewunschte Form gebracht werden, die er dann bei- 
behalt. 

Wird die Ausfuhrungsform mit Katheter 19 zur 
Verwendung in der minimal invasiven Chirurgie vor- 
gesehen, so wird vorzugsweise das Katheterrohr 19 
55 starr ausgebildet, und es wird ein AuBendurchmesser 
von 5 mm gewahlt; and rerseits kann hierf ur der Ka- 
theter 19 mit Hilfe ines uber inn geschob nenAdap- 
terrohres (nicht gezeigt) mit geeignetem Durchmes- 
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set uber ein Zugangsinstrument eingefuhrt werden. 

Wenn die Erf indung vorstehend anhand von be- 
sonders bevorzugten Ausfuhrungsbeispielen naher 
erlautert wurde t so sind doch selbstverstandlich wei- 
tere Abwandlungen und Modifikationen im Rahmen 
der Erf indung moglich. So istes beispielsweise denk- 
bar, auch in der Ausf uhrungsform mit integriertem Ka- 
theter 19 gemaft Fig.8 und 9 im Querschnitt kreisrun- 
de Komponenten-Forderkanaie 8, 9 f mit >entspre- 
chenden kreisrunden Austrittsoffnungen 10, 11, ahn- 
lich wie in Fig.3 oder 5 dargestellt, vorzusehen. Ande- 
rerseits ist es selbstverstandlich auch denkbar, in der 
Ausf uhrungsform gemaR Fig.4 und 6, mit der langs- 
verstellbaren Begrenzungshulse 16 zur Einstellung 
des Sprahkegels, die Austrittsoffnungen 10, 11 sowie 
die daran anschlieEenden Teile der Komponenten- 
Forderkanaie 8, 9 im Querschnitt allgemein halb- 
kreisformig, ahnlich wie in Fig.3A Oder 9 dargestellt zu 
gestalten. Der die Vorrichtung bildende Bauteil 1 
(Sammelkopf/Spruhkopf 7 bzw. Sammelkopf 7 ein- 
schfie&lich Katheter 19) wird bevorzugt a us einem ub- 
tichen in der Medizin verwendeten Kunststoff, wie 
z.B. einen Polyolefin (Poiyethylen, Polypropylen), 
Polyurethan, PVC Oder ABS (Acrylnitrilbutadiensty- 
rol), durch Spritzgiefcen bzw. Extrudieren hergestelit. 
In ahnlicher Weise kann selbstverstandlich auch der 
hulsenformige Begrenzungsteil 16 aus einem derar- 
tigen Kunststoffrnaterial hergestelit werden. 

Patentansprtiche 

1. Vorrichtung zur Applikation eines Mehrkompo- 
nenten-Gewebeklebstoffes, mit in einem ein- 
stuckigen Bauteil (1) von einem AnschluRteil (2) 
zu einem Abgabeteil (3) veriaufenden Kompo- 
nenten-Forderkanaien (8 ? 9) fur die Komponen- 
ten des Gewebekiebstoffes sowie einem Gas- 
Forderkanal (13, 14) fur ein zur Zerstaubung der 
Gewebeklebstoff-Komponenten dienendes me- 
dizinisches Gas, wobei alle Forderkanale (8, 9, 
13, 14) in gesonderten Austrittsoffnungen (10, 
11, 15) an einer Stirnseite des Abgabeteils (3) 
munden, dadurch gekennzeichnet, daB die Kom- 
ponenten-Forderkanaie (8, 9) gemeinsam zumin- 
dest auf dem Teil ihrer Lange unmittelbar vor den 
Austrittsoffnungen (10, 11) vom Gas-F6rderka- 
nal (14) umschiossen sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dad alle Forderkanale (8, 9, 13, 14) zu- 
mindest auf dem Teil ihrer Lange unmittelbar vor 
den Austrittsoffnungen (10, 11, 15) zueinander 
parallel verlaufen. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daR der Gas-Fdrderkanal (14) zu- 
mindest auf dem die Komponenten-Forderkanaie 



(8, 9) umschlieBenden Teil seiner Lange als im 
Querschnitt kreisformiger Ringkanal ausgebildet 
ist 

5 4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daG die Austrittsoff- 
nungen (10, 11) der Komponenten-Forderkanaie 
au&erstenfalis in der Ebene der Austrittsdffnung 
(15) des Gas-F6rderkanals (13, 14), vorzugswei- 

10 se relativ zu dieser zuruckversetzt, angeordnet 

sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daS am Abgabeteil (3) 
15 ein den Gas-F6rderkanal (14) auRen begrenzen- 

der, gesonderter Begrenzungsteil (16) in Rich- 
tung der Forderkanale (8, 9, 14) langsversteilbar 
angeordnet ist 

20 6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der Begrenzungsteil (16) hulsen- 
formig ausgebildet ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
25 kennzeichnet dad sich die Innenflache (18) des 

Begrenzungsteils (16) im Bereich benachbartder 
vorderen Stirnseite zu dieser hin, z.B. kontsch, 
erweitert. 

30 8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daft der Abgabeteil (3) 
durch einen mit der ubrigen Vorrichtung (7) ein- 
stuckigen, mehrlumigen Katheter (19) gebildet 
ist, der fur jede Gewebeklebstoff-Komponente 

35 ein Lumen als Forderkanal (8, 9) aufweist, und 

dak weiters der mehrlumige Katheter (19) ein 
dtese Komponenten-Forderkanaie (8, 9) unv 
schlie&endes Lumen als Gas-Fdrderkanal (14) 
enthalt 

40 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dad der Katheter (19) innerhalb des 
Gas-F6rderkanal-Lumens (14) zumindest im Be- 
reich nahe den Austrittsoffnungen (10, 11, 15) ra- 

45 diale Haltestege (20) enthalt, die die Komponen- 

ten-Forderkanaie (8, 9) innerhalb des sie um- 
schlie&enden Gas-F6rderkanals (14) zentriert 
halten und gegebenenfalls in Abstand vor der vor- 
deren Stirnseite enden. 

50 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dad der Katheter (19) biegsam 
bzw. vorformbar ausgef uhrt ist 

55 11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft der Katheter (19) ein zusatzliches 
Lumen (21) fur einen Formdraht (22) enthalt. 
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12. Vorrichtung nach Anspruch 10 Oder 11, dadurch 
gekennzeichn t f daB der Katheter (19) inert Au- 
Bendurchmesser klein r als 2,5 mm hat. 

1 3. Vorrichtung nach Anspruch 8 Oder 9, dadurch ge- 5 
kennzeichnet, daB der Katheter (19) starr ausge- 

f uhrt ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13 t dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Katheter (19) einen AuBen- 10 
durchmesser von 4 mm bis 6 mm, vorzugsweise 
etwa 5 mm, hat. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB als AnschluBteil fur 15 
den Gas-Forderkanai (13, 14) ein AnschluBstut- 

zen (12) unter einem stumpfen Winkel zum Abga- 
beteil (3) angeordnet ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB der AnschluBstutzen (12) des Gas- 
Forderkanals (13, 14) unter einem Winkel von 
120° bis 150° zur Richtung der Forderkanale (8, 

9, 14) im Abgabeteil (3) angeordnet ist. 

25 
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